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© Vorrichtung zum durchstromenden Behandein von Textiigut od. dgl. 



© Bei einer durchlassigen, Siebtrommel zur vor- 
z.ugsweise Warmebehandlung von Textiigut, Viiesen 
oder insbesondere Papier besteht die Trommelrnan- 
telfiache aus einer Honigwabenstruktur, die aus axial 
ausgerichteten, im wesentiichen in radialer Richtung 
sich erstreckenden Blechstreifen hergestellt ist, die 
ungebogen sind und benachbart jeweils zickzackfor- 
mig gebogene Blechstreifen aufweisen. Die Verbirv 
dung an den Beruhrungsstellen mit den gerade aus- 
gerichteten Blechstreifen erfolgt durch Nieten. Diese 
Nieten konnen auch durch Schrauben ersetzt wer- 
den. Die durchlassige Trommel kann aber auch le- 
diglich aus den schmalen Blechstreifen und zusatz- 
iich schmalen Stegen bestehen. Die Stege sind in 
Umfangsrichtung ausgerichtet und sind Teil der den 
siebformigen Belag tragenden Verbindungselemente 
CMzwischen den Blechstreifen. Die auch als Abstands- 
<C halter dienenden Verbindungselemente sind einstuk- 
^kig ausgebildet und verbinden zwei benachbarte 
CO Blechstreifen. Die Verbindung der Ab stand shalter mit 
0> den .Blechstreifen ist durch Schrauben bewirkt Die 
If) Schrauben konnen auch ohne Kopf hergestellt sein. 
r-Die benachbarten Enden von zwei in Umfangsrich- 
^tung folgenden Schrauben sind dann in eine Mutter 
©eingeschraubt, die ihrerseits von einem passenden 
O^Verbindungselement umfaBt sein kann. 
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Vorrichtung zum durchstrornenden Behandeln von Textilgut od. dgl. 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung 
zum durchstrornenden Behandeln von Textilgut, 
Vliesen Oder insbesondere Papier mit einem gas- 
fdrmigen Oder fIGssigen in der Vorrichtung umge- 5 
walzten Behandlungsrnittel mit einer unter Saugzug 
stehenden, stirnseitig Boden aufweisenden durch- 
iassigen Trommel als Transportelement, welche an 
ihrem Umfang mit einem siebformigen Belag be- 
deckt ist, wobei zwischen den Boden der Trommel w 
wabenartig sich beruhrende und an den Beruh- 
rungsstellen miteinander verbundene Blechstreifen 
angeordnet sind, deren Breitenausdehnung sich im 
wesentiichen in radialer Richtung erstreckt 

Bne Vorrichtung dieser Art ist durch die DE-PS rs 
14 60 525 bekannt. Sie zeichnet sich im Gegensatz 
zu den ublichen Siebtrommelkonstruktionen mit ge- 
iochtem Blech durch eine hohe Durchlassigkeit 
aus, wenn auch die Herstellung mit erhohten Ko- 
sten verbunden ist. Diese entstehen bei der Her- 20 
stellung des wabenformigen Gitters, bei dem die 
Blechstreifen an einer Unzahl von Beruhrungsstel- 
len miteinander test verbunden werden rnussen. Im 
aligemeinen erfolgt die Verbindung durch einen 
SchweiBvorgang, wobei zunachst einmal auf die 25 
DE-OS 19 46 376 hingewiesen werden soil. Auch 
bei der US-PS 4 050 131 wird das wabenformige 
Gitter durch Schwei/ten hergestellt, jedoch sind 
dort nur die axial ausgerichteten, ungebogenen 
Blechstreifen aus einem Stuck hergestellt, wahrend 30 
das dazwischen angeordnete wabenformige Gitter 
aus kurzen Biechstuckchen besteht. Das Ver- 
schwei/ten der Blechstreifen hat den wesentiichen 
Nachteii, daB bei der dabei entstehenden Warme 
das Material Gefugeveranderungen erfahrt, die zu 35 
Materialspannungen fuhren, die sich sofort Oder 
aber auch erst spater in der Rundlaufigkeit der 
Trommel negativ auswirken konnen. 

Urn die Aufwendigkeit des Schweiflvorganges 
und auch die Gefugeveranderungen zu umgehen, 40 
ist es durch die DE-PS 12 94 178 bekannt, die 
Verbindung an den Kreuzungsstellen des waben- 
formigen Gitters durch zwischen diese Kreuzungs- 
stellen angeordnete Epoxydharz-Schichten zu er- 
moglichen, wobei jedoch auch diese Kunststoff- 45 
schichten erwarmt werden rnussen. urn die be- 
nachbarten Metallflachen miteinander zu verkieben. 
Au/terdem hat sich herausgestellt, dafl diese Klebe- 
verbindung auf die Dauer nicht fest genug ist und 
insbesondere den wechselnden Temperaturanspru- 50 
chen beim kalt auflaufenden und dann warmebe- 
handelten Textilgut nicht standhalt. Dies gilt auch 
fur die Verbindung der wabenartig sich kreuzenden 
Blechstreifen mit Hilfe z.B. eines Silberlotes. das 
auf die Kreuzungsstellen radial au/ten aufgelegt 



wird und beim Erwarmen zwischen die Flachen der 
unmittelbar benachbarten Blechstreifen flie/tt. Auch 
hier ist die Festigkeit auf die Dauer unbefriedigend. 

Man ist infolgedessen wieder zuruckgegangen 
zu der altbekannten Schwei/3verbindung, wobei auf 
die US-PS 3 590 453 verwiesen werden soil. Die- 
ser Patentschrift nach werden die SchweiCnahte 
jedoch nicht uber die ganze Lange der unmittelbar 
benachbarten Schenkel gezogen, sondem an den 
axial zueinander ausgerichteten Blech streifen der 
zickzackformig gebogenen Art werden radial auflen 
und radial innen kreisformige Ausnehmungen in die 
Blechstreifen gegeben, an denen allein die 
Schweiflnaht zwischen also dem wabenartig gebo- 
genen Blechstreifen und dem axial ausgerichteten 
Blechstreifen gezogen wird. Wie aus der Zeich- 
nung der US-PS 3 590 453 zu erkennen, sind 
aufierdem die zickzackformig gebogenen Blech- 
streifen aus einem schmaleren Blechstreifen herge- 
stellt, damit am Autfenumfang eine Doppelung bzw. 
Verdreifachung des Querschnittes des axial ausge- 
richteten Blechstreifens und damit eine Behinde- 
rung der Durchstromfahigkeit der Trommel vermie- 
den ist. Dieser Vorteil mu/3 jedoch durch ein zu- 
satzliches Gitter, das radial au/3en auf die axial 
ausgerichteten, ungebogenen Blechstreifen aufzu- 
schieben ist, wieder gutgemacht werden. 

Als weiterer Stand der Technik ist die DE-PS 
19 46 376 zu nennen. Dort verbinden die Blech- 
streifen jedem Blechstreifen zugeordnete Abstand- 
halter, die U-formig ausgebildet sind und mit ihrer 
Ruckseite an den Blechstreifen verschweiflt sind. 
Die beiden Arme der jeweiiigen Abstandshalter 
uberlappen sich im Bereich der Mitte zwischen 
zwei nebeneinander angeordneten Blechstreifen 
und sind dort je nach dem gewunschten Abstand 
bzw. je nach dem jeweiiigen Durchmesser der 
Trommel miteinander verschwei/St. Eine Trommel 
dieser Art ist erheblich einfacher herstellbar als die 
Konstruktionen nach z.B. der DE-PS 12 94 178 
oder der US-PS 3 590 453, deren Trommelkdrper 
aus zickzackformig in Achsrichtung verlaufenden 
und miteinander durch Verschwei/ten verbundenen 
Metallstreifen gebiidet ist, derart, daB der siebfor- 
mige Belag eine bienenwabenartige Konstruktion 
aufweist Einzelne Abstandshalter sind demgegen- 
uber leichter herstellbar, auch lafit sich der ge- 
wunschte Trommelmantel leicht montieren. Nach- 
teilig ist nach wie vor die Notwendigkeit des Ver- 
schweifiens der Abstandhalter untereinander und 
mit den Blechstreifen, was Materialspannungen er- 
zeugt, die fur die geforderte Rundlaufgenauigkeit 
der Trommel von gro/3em Nachteii sind. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Vorrichtung anfangs genannter Art derart weiter 



2 



3 



EP 0 315 961 A2 



4 



auszubilden, daG die Hersteliungskosten einer sol- 
chen wabenfdrmigen Siebtrommel erheblich ver- 
mindert werden, wobei jedoch die Stabilitat der 
Trommel nicht beeintrachtigt werden darf und ins- 
besondere eine Gefugeveranderung des Metalls 
beim Herstellen der Verbindungen der Wabenstruk- 
tur vermieden ist. 

Zur Losung dieser Aufgabe sieht die Erfindung 
vor, da# die Verbindung der Blechstreifen durch 
quer durch die Beruhrungsstellen der Blechstreifen 
bewegte und an diesen verklemmte Befestigungs- 
rnittel erfolgt. Als Befestigungsmittel sieht der Erfin- 
der im wesentlichen Nieten vor, die vorzugsweise 
warm verpreflt werden sollen. Es ist jedoch auch 
eine Schraubverbindung denkbar, bei der dann 
uberhaupt keine Warme beim Herstellen der Wa- 
ben entstehen wurde. 

Die beste Wabanstruktur ist die aus z.B. der 
US-PS 3 590 453 her bekannte Struktur. Dort er- 
streckt sich ein Blechstreifen von Boden zu Boden 
ungebogen gerade. An diesem sind beidseitig spie- 
gelbildiich zickzackwabenfdrmig gebogene Blech- 
streifen angeordnet und mit dem axial ausgerichte- 
ten Blechstreifen test verbunden. Wis gesagt sol- 
len hier diese Blechstreifen an den Kreuzungsstel- 
len durch z.B. eine Niet miteinander verbunden 
werden. Es ist auch vorteilhaft, wenn die Verbin- 
dung mit den beidseitigen Boden durch Nieten 
erfolgt, und zwar indem der axial ausgerichtete 
Blechstreifen an seinem bodenseitigen Ende recht- 
winklig umgebogen und dann mit dem jeweiligen 
Boden durch eine Niet od. dgl. verbunden ist. Da- 
bei ist es vorteilhaft, wenn - in Umfangsrichtung 
gesehen - abwechselnd der axial gerichtete Blech- 
streifen nur an dem linken Boden und der nachst- 
folgende nur an dem rechten Boden befestigt ist, 
urn zumindest teilweise noch eine Elastizitat der 
wabenformigen Struktur zu erzielen. Diese Elastizi- 
tat ist vorteilhaft z.B. bei einer Eintrommeivorrich- 
tung, bei deren Drehung um 360* eine Abkuhlung 
des Trommelmanteis am Einlauf durch das Aufle- 
gen des kalten Materials um mindestens 100 - 
150* C entsteht 

Wie bekannt, ist es zu vermeiden, daQ die 
Wabenstruktur an den Kreuzungsstellen der Blech- 
streifen eine Verdoppelung oder Verdreifachung 
des Materialquerschnitts erfahrt. Dies erfolgt beim 
Stand der Technik durch Herstellen der Waben- 
struktur durch unterschiediich breite Blechstreifen, 
und zwar werden die zickzackformig gebogenen 
Blechstreifen schmaler ausgefuhrt als die axial aus- 
gerichteten. Dies hat jedoch den Nachteil, da/3 das 
auf dem Aufienumfang der axial ausgerichteten 
Blechstreifen aufzubringende, feinmaschige Sieb 
nun zu wenig Auflageflach'e auf den Blechstreifen 
hat, weswegen bei der US-PS 3 590 453 noch ein 
zusatzliches Gitter aus besonders schmal ausgebil- 
deten Blechstreifen in Schlftze der axial ausgerich- 



teten Blechstreifen eingeiassen ist. Diese Struktur 
des Gitters ist jedoch sehr aufwendig und teuer in 
der Hersteilung, weswegen die Erfindung weiterhin 
vorschlagt, dafl uber die ganze Lange, aber nur die 

5 unmittelbar miteinander verbundenen, parallel zu- 
einander ausgerichteten Schenkel der wabenformig 
gebogenen Blechstreifen an ihrem radial au/ten lie- 
genden Rand durch eine z.B gestanzte, vorzugs- 
weise U-formige Ausnehmung gegenuber den 

70 schrag veriaufenden Schenkeln im Au/tendurch- 
messer reduziert sind. Damit ist vermieden, da/3 an 
den Verbindungsstellen der Wabenstruktur eine 
Verdoppelung bzw. Verdreifachung des Material- 
querschnitts der Blechstreifen im Bereich des Au- 

75 Sendurchmessers der Trommel entsteht. Jetzt ha- 
ben aber die Blechstreifen an den schrag ausge 
richteten Schenkeln nach wie vor den gieichen 
Au/tendurchmesser wie die axial ausgerichteten un- 
gebogenen Blechstreifen, so dafi das auf die Au- 

20 fienkanten der Blechstreifen aufzulegende, siebfor- 
mige Gewebe genugend Stutzflachen hat, um 
gleichmaflig rundum aufzuiiegen. 

Die oben definierte Vorrichtung umfaBt ais Be- 
standteil der Mantelfiache eine Wabenstruktur, bei 

25 der ein Teii des Blechstreifens vor der Montage 
wechselseitig gebogen werden mull. Dabei ist vor- 
teilhaft die schwei/Sfreie Verbindung dieser Blech- 
streifen. In Ausgestaltung dieser Grundidee soil 
weiterhin eine Trommelkonstruktion gefunden wer- 

3ri den, die auf die bekannte Wabenstruktur verzichtet, 
vieimehr mit leicht montierbaren Abstandshaltern 
gemafi oben genannter Art zwischen den Blech- 
streifen arbeitet, die aber zusatziich so ausgebildet 
sein sollen, daJJ eine SchweiBverbindung vermie- 

35 den werden kann und dennoch eine optimale 
Durchlassigkeit bis zu 90% fur das durchstromen- 
de Fluid gegeben ist. 

Zur Losung dieser Aufgabe sieht die Erfindung 
in Ausgestaltung der Vorrichtung nach der DE-PS 

40 1 9 46 376 vor, da/5 

a) die Verbindungselemente jeweils einstuckig und 

b) dem Soilabstand der unmittelbar benachbarten 
Blechstreifen entsprechend breit ausgebildet sind 
und 

45 c) beidseitig mit den angrenzenden Blechstreifen 
fest verbunden sind. 

Diese feste Verbindung kann durch an den 
Verbindungselementen befestigte Bolzen, die au- 
Ben ein Gewinde aufweisen, Oder zweckmafliger- 

50 weise durch quer durch die Verbindungselemente 
geschobene Schrauben oder Nieten erfolgen, die 
zumindest durch zwei der benachbarten Blechstrei- 
fen geschoben und von auflen mit diesen ver- 
klemmt sind. 

55 Die erfindungsgemafien Abstandshalter weisen 

einen besonderen Querschnitt auf, der aus Grun- 
den der Festigkeft der Trommelgesamtkonstruktion 
und auch aus Grunden der guten Luftdurchlassig- 
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keit der Trommel und letztlich zu einer ausreichen- 
den Abdichtung von der Innenseite der Trommel 
her besonders ausgebildet ist Diese Konstruktion 
geht aus der Rgurenbeschreibung im einzelnen 
hervor und ist unmittelbarer Gegenstand dieser An- 
meldung. 

In weiterer Ausgesialtung dieser Vorrichtung 
sieht die Erfindung vor, daB Schraubenkopf und 
benachbarte Schraubenm utter zwischen zwei be- 
nachbarten Biechstreifen aus einem Stuck herge- 
steflt sind. Damit haben die Schrauben also keinen 
ublichen Schraubenkopf, sondem dieser ist in die 
Mutter der zugeordneten, in Umfangsrichtung foi- 
genden Schraube- eingeschraubt Folglich ist die 
Trommel uber die ganze Mantelflache an jedem 
Verbindungselement gleich stabil. obgleich keine 
SchweiBkonstruktion vorliegt, vielmehr die Trommel 
aus einzelnen Schraubelementen besteht. 

Die erfindungsgemaBe Verbindung ist noch 
vorteilhaner, wenn die Muttern innerhalb eines soi- 
chen Verbindungselementes angeordnet sind, so 
daB auch an den Schraubstellen ein das Siebgewe- 
be haltender Steg vorhanden ist. 

In der Zeichnung sind mehrere Ausfuhrungs- 
beispiele der Vorrichtung nach der Erfindung dar- 
gestelit Es zeigen: 

Figur 1: einen Schniit langs durch eine ubii- 
che Siebtrommelvorrichtung, deren Blechrnantei 
hier aus einer honigwabenformigen Oder allein aus 
einer streifenformigen Blechstruktur hergestellt ist. 

Figur 2: in der Draufsicht hier die honigwa- 
benformige Blechstruktur. 

Figur 3: einen Schnitt entiang der Linie Ill-Ill 
nach Figur 2, 

Figur 4: in vergroBerter Darstellung in der 
Draufsicht eine Blechstreifenstruktur des Trom- 
melmanteis, 

Figur 5: weiterhin in vergroBerter Darstellung 
einen Schnitt entiang der Linie V - V nach Figur 4, 

Figur 6: in perspektivischer Darstellung ein 
Abstandshalter gemaB Figur 4 und 5. 

Figur 7: in vergroBerter Darstellung in der 
Draufsicht ebenfalls eine Blechstreifenstruktur des 
Trommelmanteis mit anderer Anordnung des Ab- 
standshalters und 

Figur 8: weiterhin in vergroBerter Darstellung 
einen Schnitt entiang der Linie VIII - VIII nach Figur 
7. 

Die Siebtrommelvorrichtung nach Figur 1 be- 
steht aus einem rechteckigen Gehause 1, das 
durch eine Zwischenwand 2 in einen Behandlungs- 
raum 3 und einen Ventiiatorraum 4 unterteilt ist. im 
Behandlungsraum ist jeweils eine Siebtrommel 5 
und konzentrisch zu dieser im Ventiiatorraum ein 
Ventilator 6 drehbar geiagert. SelbstverstSndlich 
kann der Ventiiatorraum auch in einem davon ab- 
getrennten, hier nicht dargestellten, gesonderten 



Ventilatorgehause angeordnet sein. Jedenfalls setzt 
der Ventilator das innere der Trommel 5 unter 
Saugzug. Auch ist die Trommelkonstruktion an ei- 
ner NaBbehandlungsvorrichtung, die auch nur zum 

5 Absaugen von Flussigkeit dienen kann, Gegen- 
stand der Anmeldung. Die Gesamtkonstruktion ist 
dann entsprechend anzupassen. 

GemaB der Figur 1 sind aber ober- und unter- 
halb des Ventilators 6 jeweils Heizaggregate 7 an- 

10 geordnet, die aus mit Heizmedium durchflossenen 
Rohren bestehen. Im allgemeinen sind die Trom- 
meln mit der hier nur interessierenden 
Blechstreifen-Struktur mit einem sehr groBen 
Durchmesser gebaut, und die Trommel wird uber 

75 fast die ganze Umfangsfiache mit dem zu behan- 
delnden Textilgut bedeckt. im Bereich der Aufiage 
und der Wiederabnahme des Textilgutes ist die 
Trommel jedoch von innen gegen den von innen 
herrschenden Saugzug abzuschirmen, weswegen 

20 in der Figur 1 die Innenabdeckung 8 dargestellt ist, 
die jedoch bei diesem Ausfuhrungsbeispiel auch in 
Hone der Trommelachse ortsfest angeordnet sein 
konnte. Urn die Blechstreifen-Struktur der Trommel 
ist auBen ein feinmaschiges Sieb 9 geschiungen, 

25 das an der Stirnseite der Trommel an den beiden 
Boden befestigt ist. 

Eine wabenformige Struktur der Siebtrommel 5 
ist aus Figur 2 in der Draufsicht ersichtlich. Sie 
besteht aus axial ausgerichteten Biechstreifen 10, 

30 13, deren Breitenausdehnung sich im wesentlichen 
in radialer Richtung erstreckt. Dabei erstreckt sich 
ein Blechstrei fen 10 jeweils ungebogen vom Bo- 
den 11 zum Boden 12 gerade. Beidseitig dieses 
gerade ausgerichteten Blechstreifens sind dann 

35 zickzackformig wabenartig gebogene Biechstreifen 
13 angeordnet, die mit dem axial ausgerichteten 
Biechstreifen 10 fest verbunden sind. Die feste 
Verbindung ist durch Nieten 14 bewirkt. Die Nieten 
werden zweckmaBigerweise warm verpreBt, so daB 

40 eine 100%ige Verbindung hergestellt ist, ohne daB 
die Biechstreifen sich gegeneinander verschieben 
konnen. Selbstverstandlich sind zum Durchschie- 
ben der Nieten 14 durch die Biechstreifen Bohrun- 
gen 15 notwendig, die mit Vorteil wahrend des 

45 Biegevorganges der zickzackformigen Biechstrei- 
fen 13 gleich hineingestanzt werden konnen. Ge- 
maB Figur 3 sind zwei dieser Nieten 14, 16 uber- 
einander angeordnet, so daB auf jeden Fall eine 
auch fur eine vieljahrige Benutzung dauerhafte Ver- 
so bindung erzeugt ist. 

Es ist zweckmaBig, diese Wabenstruktur auch 
mittels Nieten an den stimseitigen Boden 11 und 
12 zu befestigen. Dazu sind die gerade ausgerich- 
teten Biechstreifen 10 an ihrem jeweiiigen boden- 

55 seitigen Ende 17 rechtwinklig umgebogen und mit 
dem zugeordneten Boden 11, 12 durch eine Niet 
18 befestigt Dabei ist es aus Grunden der Elastizi- 
tat der wabenformigen Struktur zweckmaBig, wenn 
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- in Umfangsrichiung gesehen - abwechselnd der 
axial ausgerichtete Blechstreifen 10 nur an dem 
linken Boden 12 und der nachstfolgende nur an 
dem rechten Boden 11 befestigt ist. Urn eine be- 
sonders stabiie, aber dennoch eiastische Trommel- 
struktur zu bekommen, ist nur der axial gerichtete 
Blechstreifen 10 am zugeordneten Boden 12 befe- 
stigt, bei dem unmittelbar benachbart eine Niet 14 
angeordnet ist, wahrend der Blechstreifen 10 mit 
der entsprechend der Wabenform etwas entfernt 
angeordneten Niet 14 an dem gegenuber liegen- 
den Boden 1 1 Oder umgekehrt befestipt ist. 

Die bezeichneten Nieten 14, 14' konnen mit 
Vorteil auch durch Schrauben 21, 21 ' ersetzt wer- 
den. 

Wie gesagt, ist auf die AuBenflache der Wa- 
benstruktur ein feinmaschiges Sieb 9 zu legen. 
Dieses muB selbstverstandlich eine genugende 
Auflagefiache haben, damit es sich auf Dauer nicht 
durchbiegt Urn dies zu bewirken, sind die Blech- 
streifen 10, 13 der wa benformigen Struktur alle 
gleich breit ausgebildet, wie es aus Figur 3 ersicht- 
iich ist. An der Lange der parallel zueinander aus- 
gerichteten Schenkel 13 der wabenform ig geboge- 
nen Blechstreifen 13 jedoch, die unmittelbar an den 
gerade ausgerichteten Blechstreifen 10 anliegen, 
sind diese Schenkel 13 radial auBen vorzugsweise 
durch U-formig ausgestanzte Ausnehmungen 19 
gegenuber den schrag verlaufenden Schenkeln 13" 
im AuBendurchmesser reduziert. Dadurch ist der 
Gesamtquerschnitt der drei nebeneinander ange- 
ordneten Blechstreifen 13, 10, 13 an den Kreu- 
zungsstellen vermindert, so daB eine gleichmaBige 
Luftdurchlassigkeit auch an diesen Kreuzungsstel- 
len bei gleich breit ausgebildeten Blechstreifen 
mogiich ist Damit die AuBenstruktur auch exakt 
rund verlauft, ist nach Herstellung der Wabenstruk- 
tur diese an der AuBenflache zu bearbeiten. 
ZweckmaBig erfolgt dies durch Schleifen. Selbst- 
verstandlich gilt dies auch am Innendurchmesser 
der wabenformigen Struktur, die auch hier insge- 
samt mit einem gleichen Innendurchmesser verse- 
hen ist, so daB die Innenabdeckung 8 auch an 
einer groBeren Flache des Mantels anliegt. 

Eine im Gegensatz zu Figur 2 jetzt nur mit 
geraden Blechstreifen 10 versehene Blechstreifen- 
Struktur ist aus Fig. 4 und 7 zu sehen, 

Sie besteht aus den gleichen axial ausgerichte- 
ten Blechstreifen 10, deren Breitenausdehnung aus 
Figur 5 ersichtiich ist und sich wiederum im we- 
sentlichen in radialer Richtung erstreckt. Damit liegt 
also gleichfalls der siebformige Beiag 9 nur auf 
den radial auflen angeordneten Kanten der Blech- 
streifen 10 auf. Die Blechstreifen 10 sind mit einem 
definierten Abstand nebeneinander an den beiden 
Boden 11,12 durch Schrauben oder Nieten befe- 
stigt Damit bei Aufiage des jeweils zu behandeln- 
den Textilgutes, Papiers od. dgl. dieser Abstand 



uber die Breite der Trommel 5 beibehalten wird, 
sind als Abstandshalter dienende, im ganzen mil 
20 bezeichnete Verbindungselemente vorgesehen, 
die mitteis Schrauben 21 , 21 ' mit den Blechstreifen 

5 1 0 verbunden sind. 

Die Verbindungselemente 20 konnen jeweils 
auf Lucke zueinander angeordnet sein, so wie es in 
dem linken Teil der Figur 4 dargesteilt ist. Diese 
Konstruktion hat den Nachteil, daB eine groBere 

w Anzahl, aber kurzerer Schrauben mit Muttern in der 
Gesamtkonstruk tion der Trommel vorgesehen 
sind, bzw. montiert werden mussen. Im rechten 
Teil der Figur 4 ist dagegen eine Konstruktion 
dargesteilt, bei der jeweils zwei der Verbindungs- 

75 elemente fluchtend hintereinander angeordnet sind 
und nur durch eine durch beide dieser Verbin- 
dungselemente hindurchgehende Schraube 21 mit 
den Blechstreifen 10 verbunden ist. Diese auch 
hier wiederum auf Lucke zueinander angeordneten 

20 Verbindungselemente haben dann einen groBeren 
freien Abstand voneinander, so daB sich auch eine 
grossere Luftdurchlassigkeit uber die Gesamtfia- 
che der Trommel ergibt Es ist dann jeweils eine 
Schraube weniger verwendet, was sich aber nur im 

25 Zusammenhang mit dem Kopf und der notwendi- 
gen Mutter der Schraube bemerkbar macht. Selbst- 
verstandlich sind auch drei oder noch mehr der 
Verbindungselemente, wie es im mittleren Teil der 
Fig. 4 dargesteilt ist, hintereinander montierbar, je- 

30 doch muB dabei beachtet werden, daB auch die 
Festigkeit der Trommel erzielt wird. 

Die Verbindungselemente 20 sind gemaB Fig. 
4 oder 6 etwa doppel-T-formig ausgebildet. Dieser 
Querschnitt ergibt sich aus der notwendigen festen 

35 Aniage der Verbindungselemente 20 an den Blech- 
streifen 10. Der Doppel-T-Querschnitt bedingt eine 
stabilere und verwindungssteifere Gesamtkonstruk- 
tion der Trommel. Die Verbindungselemente sind 
jedoch nicht uber ihre ganze Hone mit den Flan- 

40 schen 22, 23 ausgebildet, sondern nur im Bereich 
der sie durchdringenden Schrauben 21, wie dies 
aus Fig. 5 oder 6 ersichtiich ist Die radial auBen 
iiegenden Bereiche des Verbindungselementes be- 
stehen ledigiich aus dem schmalen Steg 24, auf 

45 dem dann zusatzlich - neben den Blechstreifen 10 
- der siebformige Belag 9 aufiiegt. Dadurch ergibt 
sich nur eine auBerst geringe Gesamtauflageflache, 
namlich 10% der gesamten Umfangsflache der 
Trommel. Damit ist die Trommelmantelflache zu 

so 90% iuftdurchlassig. Wenn sich auch der Quer- 
schnitt der Verbindungselemente radial einwarts er- 
weitert, so erhoht sich insofern nur die Luftdurch- 
stromung in dem Raum zwischen den die Trom- 
melstruktur bildenden Elementen. Dies hat jedoch 

55 keinen EinfluB auf die Luftdurchlassigkeit der Trom- 
mel und hat fur den Durchstromeffekt, also fur die 
Behandlung des jeweils aufliegenden Gutes keine 
Bedeutung. 
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Aus der Figur 5 ist der radiale Querschnitt der 
Verbindungselemente 20 ersichtlich. Der doppel-T- 
formige Querschnitt gemafl Figur 4 oder 6 ist in 
der Figur 5 durch den rechteckigen Flansch 22 
erkennbar. Dieser Fiansch erstreckt sich weder bis 
zur radial au/ten noch bis zur radial innen liegen- 
den Kante des Blechstreifens 10. Das Verbindungs- 
eiement 20 ist insgesamt sehr dunn ausgebildet, 
und zwar nur so massiv, da/3 die notwendige Fe- 
stigkeit erzielt ist und die das Verbindungselement 

20 durchdringenden Schrauben 21, 21 ' ausrei- 
chend gehalten sind. Die Maierialstarke im Bereich 
des siebformigen Belages 9 ist durch den Steg 24 
auflerst dunn. Es schlieBt sich dann zur Aufnahme 
der er-ten Schraube 21 ein rohrformiger Teii 25 
an. Weiter radial einwarts ist bis zur nachsten 
Schraube 21 ' eine Wandung 26, die im Querschnitt 
aus Gewichtsgrunden schmaier ausgebildet ist Es 
folgt dann der rohrfdrmige Teil 27 fur die Schraube 

21 , an den sich bis zur radial innen liegenden 
Kante des Blechstreifens 10 der Fu/3 28 des Ver- 
bindungselementes 20 anschlie/Jt. Dieser Fu£ 28 ist 
wiederum etwas breiter ausgebildet. damit eine 
ausreichende Abdichtung der luftdurch- und luftun- 
durchlassigen Teile mit Hilfe der Innenabdeckung 8 
moglich ist 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 7 und 
8 sind wie beim Beispiel nach Fig. 4 und 5 die 
Blechstreifen 10 ebenfalis mit einem definierten 
Abstand nebeneinander an den beiden Boden 11, 
12 durch Schrauben oder Nieten befestigt. Damit 
bei Aufiage des jeweils zu behandelnden Textiigu- 
tes, Papiers od. dgl. dieser Abstand uber die Breite 
der Trommel beibehalien wird, sind wiederum a!s 
Abstandshalter dienende, im ganzen mit 20 be- 
zeichnete Verbindungselemente vorgesehen, die 
mittels anderer Schrauben 29, 30 mit den Blech- 
streifen 10 verbunden sind. Die Verbindungsele- 
mente 20 sind die gleichen wie in Figur 6 darge- 
stellt Eine Schraube besteht normalerweise aus 
einem integrierten Schraubenkopf und - auf der 
anderen Seite - aus einer Schraubenmutter. Diese 
Tatsache hat bei der in Rg. 4 - 5 beschriebenen 
Trommelstruktur eine Schwachung der Trommel- 
konstruktion, der Halterung der Blechstreifen im 
Nachbarbereich dieser Schraubenkopf e bzw. - 
muttern zur Folge. AuBerdem herrscht eine andere 
Fliehkraft an dem Schraubenkopf und der Schrau- 
benmutter. Zur Vermeidung all dieser Nachteile 
werden nur noch "Stangen" 29, 29'; 30, 30' mit 
Gewinden an den beiden Enden und Muttern 31 
verwendet, die jeweils zwei dieser in einer Linie 
hintereinander angeordneten "Stangen" verbinden. 
Die neuen Muttern 31 sollten so lang sein wie ein 
Verbindungselement 20, womit es ein solches zu- 
mindest im Abstand vollstandig ersetzt Es ist 
zweckmaflig, wenn sich die Schraubenenden in der 
jeweiligen Mutter 31 beruhren. Notfalls sind Dist- 



anzplattchen in den Muttern einzugeben. 

Es ist besonders vorteilhaft, wenn die Muttern 
31 von einem Verbindungselement 20' umfaflt sind. 
Bei der Montage werden also die Muttern auf die 

5 Schraubenenden aufgeschraubt und festgezogen. 
Anschlie/tend werden die speziellen Verbindungs- 
elemente 20' auf die Muttern 31 geschoben, eine 
weitere "Stange" 29. 29'; 30, 30' in die Mutter 31 
bis zum Ende geschraubt und dann die weiteren 

70 Blechstreifen 10 plus Verbindungselemente 20 auf- 
gereiht. Abschliessend sieht dann die Trommel aus 
wie in Fig. 7, rechtes Detail, dargesteltt. Damit sind 
Befestigungselemente rund urn die Trommel nicht 
mehr erkennbar. 

75 

Anspruche 

1. Vorrichtung zum durchstromenden Behan- 

20 deln von Textilgut, Vliesen oder Papier mit einem 
gasformigen oder flussigen in der Vorrichtung um- 
gewaizten Behandlungsmittel mit einer unter Saug- 
zug stehenden, stirnseitig Boden aufweisenden, 
durchlassigen Trommel als Transportelement, wel- 

25 che an ihrem Umfang mit einem siebformigen Be- 
lag bedeckt ist, wobei zwischen den Boden der 
Trommel wabenartig sich beruhrende und an den 
Beruhrungsstellen miteinander verbundene Blech- 
streifen angeordnet sind, deren Breitenausdehnung 

30 sich im wesentlichen in radialer Richtung erstreckt, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Verbindung der 
Blechstreifen (10, 13) durch quer durch die Beruh- 
rungsstellen der Blechstreifen (10, 13) bewegte und 
an diesen verkiemmte Befestigungsmittel erfolgt. 

35 2. Vorrichtung nach Anspnjch 1, dadurch ge- 

kennzeichnet, dafl die Befestigungsmittel als Niet 
(14) ausgebildet sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruich 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Befestigungsmittel als 

40 Schrauben (21; 29, 30) ausgebildet sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 - 3, dadurch 
gekennzeichnet, da/5 an den Beruhrungsstellen der 
Blechstreifen jeweils zwei Nieten (14, 16) oder 
Schrauben (21, 21 '; 29, 29'; 30, 3o') Dbereinander 

45 angeordnet sind. 

5. Vorrichtung insbesondere nach Anspruch 1 - 
4 mit einer durchlassigen Trommel, deren waben- 
formiges Gitter sich axial uber die Trommel er- 
streckt. wobei ein Blechstreifen ungebogen sich 

so von Boden zu Boden gerade erstreckt und an die- 
sem beidseitig spiegelbildlich zickzack-wabenfor- 
mig gebogene Blechstreifen angeordnet und mit 
dem axial ausgerichteten Blechstreifen fest verbun- 
den sind, dadurch gekennzeichnet, da/3 ein axial 

55 ausgerichteter, gerader Blechstreifen (10) an sei- 
nem bodenseitigen Ende (17) rechtwinkiig umgebo- 
gen und mit dem jeweiligen Boden (11, 12) durch 
eine Niet (18) od. dgl. verbunden ist. 
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6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB - in Umfangsrichtung gesehen - 
abwechselnd der axial ausgerichtete Blechstreifen 
(1.0) nur an dem iinken Boden (12) und der nachst- 
folgende nur an dem rechten Boden (11) befestigt 
ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daJS nur der axial ausgerichtete 
Blechstreifen (10) am zugeordneten Boden (12) 
befestigt ist. bei dem unmittelbar benachbart eine 
Niet (14') od. dgl. folgt. wahrend der Blechstreifen 
(1 0 ) mil der entsprechend der Wabenform etwas 
entfemt angeordneten Niet (14*) od. dgl. an. dem 
gegeniiberliegenden Bocien (11) oder umgekehrt 
befestigt ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 1 - 7 mit einer 
Wabentrommel, deren wabenformiges Gitter aus 
Blechstreifen durch Biegen derselben hergestellt 
ist, dadurch gekennzeichnet, da/J die Locher (15) 
fur die Querverbindung der Blechstreifen (10, 13) 
beim Biegen gestanzt sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 1 mit einer Wa- 
bentrommel, deren wabenformiges Gitter aus 
Blechstreifen durch Biegen derselben hergestellt 
ist, dadurch gekennzeichnet, dafi uber die ganze 
Lange - aber nur die unmittelbar miteinander ver- 
bundenen - parallel zueinander ausgerichteten 
Schenkel (13 ) der wabenformig gebogenen Blech- 
streifen (13) an ihrem radial auflen liegenden Rand 
durch eine z.B. gestanzte, vorzugsweise U-formige 
Ausnehmung (19) gegenuber den schrag verlaufen- 
den Schenkeln (13") im Aussendurchmesser redu- 
ziert sind. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 der axial veriaufende, ungeboge- 
ne Blechstreifen (10) uber seine ganze Lange den 
gleichen Au/tendurchmesser aufweist wie die 
schrag zueinander verlaufenden Schenkel (13") des 
wabenformig gebogenen Blechstreifens (13). 

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, da- 
durch gekennzeichnet daJ5 der axial veriaufende, 
ungebogene Blechstreifen (10) uber seine ganze 
Lange den gleichen Innendurchmesser aufweist 
wie die Schenkel (13', 13") des wabenformig gebo- 
genen Blechstreifens. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder mehre- 
ren der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 

a) die Befestigungsmittel als Verbindungseiemente 
(20) und jeweils einstuckig und 

b) dem Sollabstand der unmittelbar benachbarten 
Blechstreifen (10) entsprechend breit ausgebiidet 
sind und 

c) beidseitig mit den angrenzenden Blechstreifen 
(1 0) fest verbunden sind. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, dafi das Verbindungselement zu- 
mindest einseitig mit elnem bolzenformigen Dorn 



versehen ist, der durch eine entsprechende 6ff- 
nung in dem Blechstreifen geschoben und an die- 
sem befestigt ist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch 
5 gekennzeichnet, daB der Dorn des Verbindungsele- 
mentes mit einem Gewinde versehen und der 
Blechstreifen durch eine auf dieses Gewinde ge- 
schraubte Mutter mit dem Verbindungselement ver- 
bunden ist. 

to 15. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch 

gekennzeichnet, dafi das Verbindungselement z.B. 
eine Sackbohrung mit Innengewinde aufweist, in 
die durch den Blechstreifen hindurch eine Schrau- 
be einschraubbar ist. 

75 16. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch 

gekennzeichnet, dafi das Verbindungselement uber 
seine Lange (in Umfangsrichtung der Trommel) mit 
einer Querbohrung versehen ist, durch die eine 
Niet oder Schraube (21, 21 '; 29, 29'; 30, 30') 

20 bewegbar und mit den zwei benachbarten Blech- 
streifen (10) verbindbar ist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16. dadurch 
gekennzeichnet, dafl die Niet oder Schraube (21, 
21 29, 29'; 30, 30') zumindest drei der hinterein- 

25 ander benachbarten Blechstreifen (10) verbindet 
und sich damit durch zumindest zwei der Verbin- 
dungseiemente (20) erstreckt. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 12 - 17, da- 
durch gekennzeichnet, da/3 das Verbindungseie- 

30 ment (20) sich uber die Hone (Breitenausdehnung) 
des Blechstreifens (10) erstreckt (Fig. 5,8). 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch 
gekennzeichnet, dafl das Verbindungselement (20) 
uber seine Hone zweifach mit den benachbarten 

35 Blechstreifen (10) verbunden, z.B. verschraubt oder 
vernietet ist. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 12 - 19, da- 
durch gekennzeichnet, da£ das Verbindungsele- 
ment (20) radial au/3en zu einem Steg (24) - also 

40 schmal - vorzugsweise hochsiens in der Brefte der 
Blechstarke der Blechstreifen (10) ausgebiidet ist. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 12-20, da- 
durch gekennzeichnet, da£ das Verbindungsele- 
ment (20) radial innen zu einem Fu/3 (28), also 

45 breit, zumindest der Breite im Bereich der Quer- 
bohrungen (25, 27) od. dgl. entsprechend ausgebii- 
det ist. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 18-21, da- 
durch gekennzeichnet, dafl das Verbindungsele- 

50 ment (20) uber seine Hone geschlossen, also ohne 
Queroffnungen, ausgebiidet ist. 

23. Vorrichtung nach Anspruch 18-22, da- 
durch gekennzeichnet, daJ3 das Verbindungsele- 
ment (20) uber seine Lange stegformig, also insge- 

55 samt mit einer schmalen, nur der Festigkeit genu- 
genden Wandung (24 - 27) versehen und nur im 
Bereich der Bohrungen (25, 27) od. dgl. und radial 
innen am Fufl (28) breiter ausgebiidet ist. 
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24. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch 
gekennzeichnet. da/3 Schraubenkopf und benach- 
barte Schraubenmutter zwischen zwei benachbar- 
ten Biechstreifen (10) aus einem Stuck (31) herge- 
stellt sind. 5 

25. Vorrichtung nach Anspruch 24. dadurch 
gekennzeichnet, da/3 zwei in einer Unie hintereinan- 
der angeordnete Schrauben (29,30) durch nur eine 
Mutter (31) miteinander verbunden sind. 

26. Vorrichtung nach Anspruch 24 Oder 25, io 
dadurch gekennzeichnet, daJ3 Schraubenkopf und 
-mutter (31) in ihrer Lange dem eines Verbindungs- 
elementes (20) entspricht. 

27. Vorrichtung nach Anspruch 26, dadurch 
gekennzeichnet da/3 die die Verbindungselemente 75 
(20) mit den Biechstreifen (10) verbindende Vie!- 

zahl der Schrauben (29. 30) ohne Unterbrechung 
inn einer Linie rund um die Trommel (5) angeord- 
nei sind. 

28. Vorrichtung nach Anspruch 24 - 27, da- 20 
durch gekennzeichnet, dafi die Schrauben (29, 30) 

sich innerhalb der Mutter (31) beruhren. 

29. Vorrichtung nach Anspruch 24 - 28, da- 
durch gekennzeichnet, da/3 die Muttern (31) inner- 
halb eines Verbindungselementes (20') angeordnet 25 
ist. 
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© Bei einer durchlassigen Siebtrommel (5) zur vor- 
zugsweise Warmebehandlung von Textilgut, Vliesen 
Oder insbesondere Papier besteht die Trommelman- 
telflache aus einer Honigwabenstruktur, die aus axial 
ausgerichteten, im wesentlichen in radialer Richtung 
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zusatzlich schmalen Stegen (24) bestehen. Die Ste- 
^ge sind in Umfangsrichtung ausgerichtet und sind 
^Teil der den siebformigen Belag tragenden Verbin- 
«""dungseiemente zwischen den Biechstreifen. Die 
gjauch ais Abstandshalter dienenden Verbindungsele- 
mente sind einstuckig ausgebildet und verbinden 
Wzwei benachbarte Biechstreifen. Die Verbindung der 
^ Abstandshalter mit den Biechstreifen ist durch 
Schrauben bewirkL Die Schrauben konnen auch 
Oohne Kopf hergestellt sein. Die benachbarten Enden 
Q_von zwei in Umfangsrichtung folgenden Schrauben 
LUsind dann in eine Mutter eingeschraubt, die ihrer- 
seits von einem passenden Verbindungselement um- 
faJ3t sein kann. 
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>ie Fleissner GmbH, Egelsbach, ein 
ipezialist in Durchstromtrocknung, hat 
nzwischen mehr als 45 000 Durch- 
.trorntrommeln fQr die Vliesstoff- und 
rextiFindustrie und uber 20 Anlagen 
: Qr luftdurchlSssige Papiere, wie z« B. 
: iterpap' ere ' Teebeute(pap[ere sowie 
(Issue und Towel geliefert 





Hightech Durchstromtrocknung fur Tissue 



• Fleissner ist ein absoluter Spezi- 

alist wenn es um den Sau einer Durch- 
siromtrommel geht Andere Anbieter 
von Duichstr3mtroclcnungsanlagen 
benutzen die Trommel von Fleissner. 
Wanim sind diese Irornmeln etwas be- 
sonderes? Ein Firmensprecher wollte 
keine Geheimnise liiften und bernerkte 
nur, dass die Ttommel patentgeschiitzt 
sei. Neben der Erfahning des Unter- 
nchmens durch im Betrieb befindliche 
Anlagen werden durch die Verwen- 
dung rnodernster Computersimulatio- 
nen zur StrfSnmngsberechnung, zur 
Ermittlung der Luftdurchlassigkeiten 
der 2u trocknenden Papiere, der Ener- 
^gie und Messebilanzen sowie der 
Trocknungsraten bei den Fleissner- 
Trocknungsanlagen absolut gleichma- 
Bige Temperatur- und Luftdurchlfissig- 
keitswerte iiber die Maschinenbreite 
erreicht. 

Nur durcb diese sonst in der Industrie 
unerreichten Profile Ic6nnen einerseits 
qualitativ hochwertige Tissue & Towel- 
Produkte hergestellt werden und ande- 
rerseits der Energiebedarf bei der 
Trodoiung auf ein absolutes Minimum 
gebracht werden. 



Je nach Kundenprodukt, ortiichen 
Energiekosten fur Strom und Gas sowie 
der mogiichen Nutzung einer Kraft- 
Warmekoppelung liefert Fleissner ein 
optiniales Layout flir das kornplette 
Luftsystem, 

Der mittels Strtimungssimuiation er- 
mittelte Druclcverlustverlauf im ges am- 
ten Luftsystem bildet die Gnindlage flir 
die Dimensionjerung der Ventilatoren 
und Luftkanale. 

Wie bei der Lufttechnik, so iiberzeugt 
Fleissner durch die Wahl der Trommel- 
konstruktion. 



Geschraubte Trommelkonstruktion 

Die Papierindustrie setzt hochste 
Anspriiche an die mechanische und 
thermische Belastbarkeit aller Kompo- 
nenten, insbesondere der Durchstrom- 
trommel. Fleissner setzt sett nunmehr 
20 Jahren eine geschraubte Trommel- 
konstruktion ein, die absolut unemp- 
findlich gegentiber Temp era tursch wan - 
lcungen bei der Ab- und Aufheizphase 
oder bei Papierabrissen ist. 



Ausgewahlte Materialien flir die ICon- 
struktion sowie die Berechnung der Trom- 
mel mittels Finite Elemente-Methode 
fiihrt zu dieser Trojnmelbauweise, 

Die ipw wollte wissen, wo die Grenzen 
bei der Trommelgrofie liegen. „Ein 
Durchmesser von 5400 mm fur Tissue- 
herstellung ist realisusch", war die 
Antwort. 

Beides, das Luftsystem und die Trom- 
melkonstruktion, erlauben Fleissner 
heute Anlagen in folgender GrBUen- 
ordnung zu lief em: 

> Irommeldurchmesser: bis zu 5,4 m 
(IS ft) 

> Anlagengcschwindigkeit: bis zu 
3000 m/min (10 000 ft/min) 

> Arbeitsbreiten: bis zu 9000 mm 
(350 inches) 

> Hone spezifische Verdampfungsleis- 
tungen: iiber 500 kg Wasser/m 3 , h 

> Trocknungstemperatur: 300 B C und 
mehr. • 



